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@ Verfahren und Vorrichtung zum Dosieren eines als Aufschaumrnittel dienenden Fluids in eine 
Schrnelzekammer einer Kunststoffverarbeitungsmaschine 

@ Dargestellt und beschrieben ist ein Verfahren zum Do- 
sieren eines als Aufschaumrnittel dienenden Fluids (F) in 
eine Schrnelzekammer einer Kunststoffverarbeitungsma- 
schine (M) sovvie eine Vorrichtung (10) zum Dosieren ei- 
nes Fluids (F) in eine Schrnelzekammer (13) einer Kunst- 
stoffverarbeitungsmaschine (M). 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu schaffen, 
das eine sehr genaue Dosierung ermoglicht. 
Die Aufgabe wird gelost, indem in einer der Kompressi- 
onsphase vorangestellten Spulphase der Kolben (15) in 
den Zylinder (16) der Pumpe (11) hineinbewegt wird, um 
im WesentHchen das gesamte in der Dosierleitung vor- 
handene Fluid (F) mit Hilfe einer Spulleitung (23) gegen 
neues, im Wesentlichen gasfreies Fluid (F) auszutauschen 
und dadurch, dass die Fullleitung (19) sowie die Dosierlei- 
tung (21) durch eine Spulleitung (23) verbunden ist, dass 
die Dosierleitung (21) sowie die Spulleitung (23) mit Ab- 
■ sperrventilen (25, 26) unabhangig voneinander ver- 
I schlieBbarsind und dass die Pumpe (11) mit einer auf den 
* Vorratsdruck abgestimmten, eine druckabhangige Dich- 
. tung zwischen Kolben (15) und Zylinder (16) bildenden 
Stopfbuchse (S) versehen ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft zunachst ein Verfahren zum 
Dosieren eines aLs Aufschaummittel dienenden Fluids in 
cine Schmelzekammer cincr Kunststofrverarbcitungsma- 5 
schine, mit einer Fiillphase, in der ein Fluid aus einem \fcr- 
ratsbehalter unter Druck in mindestens eine Pumpe strbmt, 
wodurch der Kolben aus dem Zylinder der Pumpe hcrausge- 
driickt wird, mit einer Kompressionsphase, wahrend der 
sich der Kolben in den Zylinder der Pumpe hineinbewegt, 10 
bis der Druck zwischen Pumpe und Ventil im Wesentlichen 
dem Druck in der Schmelzekammer entspricht sowie mit ei- 
ner Dosierpbase, in der das Fluid in die Schmelzekammer 
eingedruckt wird. 

[0002] Ein solches Verfahren ist bekannt aus der 15 
WO 01/83989 Al. Ein Fluid kann genauer dosiert werden, 
je mehr flussige und je weniger gasformige Bestandteile im 
Fluid entbalten sind. Bei diescm Stand der Technik soli eine 
genauere Dosierung erreicht werden, in dem der Kolben 
derart langsam aus dem Zylinder bewegt wird, dass ein Sie- 20 
den und somit eine Entstehung von Gasblasen verringert 
wird. Das Hereinbewegen des Kolbens in den Zylinder ge- 
schieht unter einer gesteuerten variablen Geschwindigkeit. 
Mit dem beschriebenen Verfahren kann jedoch ein Sieden 
des Flussiggases insbesondere in den maschincnnahen war- 25 
meren Bereichen der Leitung nicht vollstandig vermieden 
werden, so dass es immer zu einer - wenn auch geringen - 
Bildung von Gasblasen kommt. Die Gasblasen sammcb 
sich im Laufe mehrerer Dosierzyklen beispielsweise vor den 
Ventilen an und fuhren nachteiligerweise zu einer unge- 30 
nauen Dosierung. 

[0003] Aufgabe der Erfindung ist deshalb ein Verfahren zu 
schafFen, das eine genauere Dosierung ermoglicht. 
[0004] Die Losung der Aufgabe ergibt sich aus den Merk- 
malen des Anspruchs 1, wonach in einer der Kompressions- 35 
phase vorangestellten Spulphase der Kolben in den Zylinder 
der Pumpe hineinbewegt wird, um im Wesentlichen das ge- 
samte in der Dosierleitung vorhandene Fluid mit Hilfe einer 
Spulleitung gegen neues, im Wesentlichen gasfreies Fluid 
auszutauschen. 40 
[0005] Das erfindungsgemafie Verfahren hat den wesentli- 
chen Vorteil, dass das Fluid, welches in der Dosierleitung 
vorhanden ist und das bereits Gasblasen enthalt, durch neues 
im Wesentlichen gasfreies Fluid ausgetauscht wird. Das in 
der Dosierleitung vorhandene gasblasenbelastete Fluid wird 45 
dabei durch das nachstromende, im Wesentlichen gasfreie 
Fluid tiber eine Spulleitung in die Fullleitung und damit in 
den Vorratsbehalter zuriickgedriickt, was eine genauere Do- 
sierung ermoglicht. 

[0006] Eine erste Ausfuhrungsform der Erfindung sieht 50 
vor, dass der Ist-Kolbenweg wahrend der Dosierphase ge- 
messen wird und aus der Abweichung zwischen der Ist- und 
der Soll-Menge des in die Schmelzekammer eingespeisten 
Fluids ein Soll-Kolbenweg ermittelt wird. Mit Hilfe dieses 
Regelmecbanismus wird immer die optimale Fluidmenge in 55 
die Schmelzekammer eingespeist, da bei einer Abweichung 
der Regelmechanismus sofort einsetzL 
[0007] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin- 
dung sieht vor, dass wahrend der Fiillphase der Kolben 
durch den Vorratsdruck aus dem Zylinder herausgedruckt 60 
wird. Durch diese Ausfuhrungsform wird ein Sieden des 
Fluids verhindert, indem der Kolben lediglich so schnell von 
dem Vorratsdruck aus dem Pumpenzy Under herausgepresst 
wird, so dass der Druck nie unter den Vorratsdruck sinkt und 
damit keine Gasblasen im Fluid entstehen. 65 
[0008] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin- 
dung sieht vor, die Bewegung des Kolbens wahrend der 
Fiillphase zur Verhinderung eines zu starken Druckabfalls 
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zu bremsen. Der Vorteil dieser Ausfuhrungsform ist die Ver- 
meidung der Gasbildung durch partiellen Druckabfall und 
ein daraus resultierendes Absinken der Siedetemperatur. 
[0009] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin- 
dung sieht vor, das am Ende der Kompressionsphase cr- 
reichte Druckniveau zum Zwecke der vollstandigen Kon- 
densation der gasfbrmigen Bestandteile eine definierte Zeit 
lang zu halten. Das Halten des Druckniveaus bcwirkt die na- 
hezu vollstandige Umwandlung aller gasfbrmigen Bestand- 
teile des Fluids in FlussigkeiL 

[0010] In einer weiteren Ausfuhrungsform sind die Ar- 
beitszyklen zu VergroBerungen der Dosiermenge synchron 
getaktet. Mit Hilfe dieser Ausfuhrungsform lasst sich eine 
Erhohung der Dosiermenge durch eine beliebige Anzahl 
synchrongetakteter Pumpen crreichcn. 
[00U] Eine weitere Ausfuhrungsform sieht vor, die Ar- 
beitszyklen zur Annaherung einer kontinuierlichen Dosie- 
rung zeitversetzt zu taktcn. Diese Ausfuhrungsform hat das 
Ziel, mit Hilfe mehrerer Pumpen eine uber die Zeit gleich- 
bleibende Dosiermenge zu erreichen. 
[0012] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vomchtung 
zum Dosieren eines Fluids in eine Schmelzekammer einer 
Kunststofrverarbeitungsmaschine, mit mindestens einer 
Pumpe, die eingangsseitig iiber eine Fullleitung mit einem 
als Fluidquelle dienendem Vorratsbehalter in Vcrbindung 
stent, wobei die mit einer Dosiersteuerung verbundene 
Pumpe einen Zylinder sowie einen von einem Linearmotor 
angctricbcnen Kolben aufweist und ausgangsseitig mit einer 
zwischen Pumpe und der Schmelzekammer angeordneten 
Dosierleitung verbunden ist. 

[0013] Eine solche Vomchtung ist bekannt aus der 
WO 01/83989 Al. Hier sind Steuerungsmittel fur den An- 
trieb beschrieben, die den Kolben genugend langsam aus 
dem Zylinder herausbewegen, so dass ein Sieden des Gases 
verringert wird. Das Herausdrucken des Gases aus dem Zy- 
linder erfolgt mit einer steuerbaren variablen Geschwindig- 
keit. Die Entstehung von Gasblasen kann aber, wie bereits 
oben beschrieben, nie vollstandig vermieden werden, so 
dass sich im Laufe mehrerer Dosierzyklen insbesondere vor 
den Ventilen Gasblasen in der Dosierleitung ansammeln. 
Nachteilig an diesem Stand der Technik ist deshalb auch 
hier, dass diese Ansammlung von Gasblasen zu Dosierfeh- 
lern fuhrt. Des Weiteren kann dadurch, dass die Dichtung 
zwischen Kolben und Zylinder fur sehr hohe Drucke ausge- 
iegt ist, der Kolben wahrend der Fiillphase nicht genau ge- 
nug auf Vorratsdruck gehalten werden. Nur bei diesem 
Druck ist namlich gewahrleistet, dass das Fluid in den Zy- 
linder einstromt, aber nicht in den gasfbrmigen Zustand 
iibergeht 

[0014] AuBerdem ist eine solche Vomchtung aus der 
WO 01/15880 A 1 bekannt Hier ist den in die Schmelze- 
kammer einspeisenden Gasinjektoren ein Dosierkolben vor- 
gelagert, bei dem die Vorlaufgeschwindigkeit in Abhangig- 
keit der Rucklaufgeschwindigkeit der Schnecke geregelt 
wird. Auch bei diesem Stand der Technik fuhrt das im Fluid 
vorhandene Gas zu Dosierfehlern. Dariiber hinaus erfolgt 
die Verdichtung des Gases direkt zwischen der Pumpe und 
den Gasinjektoren. Hierdurch treten Undichtigkeiten an den 
Gasinjektoren auf. Diese mussen namlich zum einen verhin- 
dern, dass Schmelze in die Dosierleitung gedruckt wird und 
zum anderen die Dosierleitung gegen sehr hohe Fluiddriicke 
abdichten. 

[0015] Aufgabe der Erfindung ist es deshalb auch hier, 
eine Vorrichtung zu schaffen, mit der eine genauere Dosie- 
rung als beim zuletzt genannten Stand der Technik ermog- 
licht wird. 

[00161 Die Losung der Aufgabe ergibt sich aus den Merk- 
malen des Anspruchs 9, insbesondere aus denen des Kenn- 
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zeichenteils, wonach die Fullleitung sowie die Dosierleitung 
durch cine Spiilleitung veibundcn sind, dass die Dosierlei- 
tung sowie die Spiilleitung mit Absperrventilen unabhangig 
voneinander verse hlieBbar sind und dass die Pumpe mit ei- 
ner auf den Vorratsdruck abgestimmten, eine druckabhan- 5 
gige Dichtung zwischen Kolben und Zylinder bildende 
Stopfbuchse versehen ist. 

[0017] Die crfindungsgcmaBe Vorrichtung hat den we- 
sentlichen Vorteil, dass mit Hilfe der Spiilleitung das in der 
Dosierleitung vorhandene gasformige Bestandteile enthal- io 
tende Fluid gegen neues nahezu gasfreies Fluid ausgewech- 
selt wird, so dass im Wesentlichen fliissiges Fluid in die 
Schmelze dosiert wird. Die Absperrventile verschlieBen die 
Dosierleitung bzw. die Spiilleitung dicht auch bei hohen 
Driicken. Eine Doppelfunktion der Einspeiseduse ist damit 15 
uberfliissig. 

[0018] Mit Hilfe der Stopfbuchse wird eine Fullphase er- 
moglicht, bei der der Kolben durch den \fcrratsdruck aus 
dem Zylinder gedriickt wird. Hierbei wird der Umstand ge- 
nutzt, dass die Stopfbuchse in der Fullphase der Pumpe eine 20 
Vorspannung auf weist. Bei dieser z. B. iiber einen Deckel 
am Pumpenzylinder einstellbaren Vorspannung wird die 
Stopfbuchse zwischen einem Metallring und einem Deckel 
zusammengepresst Sie verformt sich demzufolge nur so 
stark in radialcr Richtung, dass sie den Raum zwischen Zy- 25 
linderwand und Zylinder abdichtet. Die Reibung zwischen 
Zylinderwand und Kolben ist dabei gering. Bei zunehmen- 
den, durch Einwartsbewegung des Koibens hervorgerufenen 
Driicken, wird die Anpresskraft auf den Metallring starker, 
wodurch auch die Verformung und somit die Dichtfahigkeit 30 
zunimmt. Die damit einhergehende hohere Reibung zwi- 
schen Kolben und Zylinder ist unproblematisch, da in diesen 
Phasen der Kolben von dem Linearmotor angetrieben wird. 
[0019] Eine erste Ausfuhrungsform sieht vor, den Kolben 
als Plungerkolben auszubilden. Hicrdurch gewinnt man den 35 
Vorteil, dass hierfur eine weniger genaue Zylinderfertigung 
notig ist. 

[0020] GemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung, ist die Dosiersteuerung mit Messvorrichtungen ver- 
bunden, welche den Druck in der Schmelzekammer der 40 
KunststofrVerarbeitungsmaschine, die Schneckendrehzahl, 
den Druck in einer Kompressionsleitung, die Menge des 
eingespeisten Fluids sowie den vom Kolben zuriickgelegten 
Weg messen. Mit Hilfe dieser Ausfuhrungsform kann die 
Dosiersteuerung aus den ubermittclten Messdaten die opti- 45 
malen Betriebsparameter einstellen. 
[0021] Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrungsform der Er- 
findung sieht vor, zwischen der Pumpe und dem Absperr- 
ventil ein als federbelastetes Sitzventil ausgebildetes Sicher- 
heitsventil anzuordnen, welches das ungewollte Ausstrdmen 50 
des Fluids aus dem Vorratsbehalter verhindert Mit Hilfe des 
Sicherheitsventils kann beispielsweise bei einem Stromaus- 
fall kein Gas aus dem Vorratsbehalter iiber die Leitungen 
aus dem System entweichen. 

[0022] In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung 55 
sind mindestens zwei parallel geschaltete Pumpen vorgese- 
hen. \forteil dieser Ausfuhrungsform ist die Moglichkeit, die 
Menge des zu dosierenden Fluids zu erhohen. 
[0023] Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung sieht 
vor, den Zylinder sowie die Einspeiseduse mit einer Wasser- 60 
kiihlung zu versehen. Mit Hilfe dieser Ausgestaltung der Er- 
findung kann die Temperatur auf einem niedrigen Niveau 
gehalten werden, wodurch weniger Fluid in den gasfbrmi- 
gen Zustand Qbergeht. 

[0024] GemaB einer weiteren Ausfuhrungsform ist die 65 
Einspeiseduse mit einem federbelasteten Riickschlagele- 
ment versehen, die entgegen der Fluidflussrichtung schlieBt 
und in Fluidflussrichtung der Federkraft entgegenwirkend 
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offhet. Es wird hiedurch verhindert, dass Schmelze aus der 
Schmelzekammer der Kunststoffverarbeitungsmaschine in 
die Dosierleitung flieBcn kann. 

[0025] Weitere Vorteile ergeben sich aus den nicht zitier- 
tcn Unteranspriichen und aus der Bcschreibung der nachfol- 
genden Zeichnungen. Es zeigen: 

[0026] Fig. 1 eine Darstellung der Vorrichtung zum Do- 
sieren eines Fluids in der Fullphase, 

[0027] Fig. 2 eine vergroBerte Darstellung der Pumpe ge- 
maB Fig. 1, 

[0028] Fig. 3 eine Darstellung der Vorrichtung gemaB Fig. 
1 in der Spiilphase, 

[0029] Fig. 4 eine Darstellung der Vorrichtung gemaB Fig. 
1 in der Kompressionsphase, 

[0030] Fig. 5 cine Darstellung der Vorrichtung gemaB Fig. 
1 in der Dosierphase und 

[0031] Fig. 6 eine Darstellung einer Einspeiseduse. 
[0032] In den Zeichnungen ist eine Vorrichtung zur Gas- 
dosierung insgesamt mit der Bezugsziffer 10 bezeichnet 
[0033] Die Vorrichtung zur Gasdosierung 10 weist im We- 
sentlichen eine Pumpe 11, einen Vorratsbehalter 12 sowie 
eine Dosiersteuerung 14 auf und dient dazu, ein Fluid in eine 
Schmelzekammer 13 einer Kunststoffverarbeitungsma- 
schine M einzuspeisen. Die Pumpe 11 ist mit einem Kolben 
15 sowie einem Zylinder 16 versehen. Der Kolben 15 wird 
von einem Linearmotor 17 angetrieben, an welchem eine 
Wegmesseinrichtung 18 angeordnet ist. Die Wegmessein- 
richtung 18 ist iiber eine Steuerleitung 30, der Linearmotor 
17 iiber eine Steuerleitung 31 mit der Dosiersteuerung 14 
verbunden. Der Vorratsbehalter 12 sowie die Pumpe 11 ste- 
hen iiber eine Fullleitung 19 miteinander in Verbindung. 
[0034] Kurz vor dem Anschluss an die Pumpe 11 weist die 
Fullleitung 19 ein Ruckschlagvenul 20 auf. Das Ruck- 
schlagventil 20 verhindert ein Zuruckstromen des Fluids F 
von der Pumpe 11 in die Fullleitung 19. Die Schmelzekam- 
mer 13 ist mit der Pumpe 11 iiber eine Dosierleitung 21 ver- 
bunden. Die Dosierleitung 21 weist ein federbelastetes Si- 
cherheitsventil 22 auf, das bei stromlosen Zustand der Vor- 
richtung 10 verhindert, dass das Fluid F iiber die Fullleitung 
19 und Dosierleitung 21 aus der Vorrichtung 10 entweichen 
kann. 

[0035] Die Dosierleitung 21 ist mit der Fullleitung 19 iiber 
eine Spiilleitung 23 verbunden. Auch die Spiilleitung 23 
weist kurz vor dem Anschluss an die Fullleitung 19 ein 
Ruckschlagvenul 24 auf. Dosierleitung 21 und Spiilleitung 
23 sind mit Absperrventilen 25 bzw. 26 verschlieBbar. Das 
Offhen und SchlieBen der Absperrventile 25 bzw. 26 wird 
von der Dosiersteuerung 14 iiber die Steucrleitungen 27 
bzw. 28 gesteuert. Im folgenden sollen die einzelnen Phasen 
eines Dosierzyklus beschrieben werden. 
[0036] GemaB Fig. 1 sind in der Fullphase beide Absperr- 
ventile 25 und 26 geschlossen (gekennzeichnet durch "-"). 
Das Ruckschlagventil 24 verhindert ein Einstromen des 
Fluids aus der Fullleitung 19 in die Spiilleitung 23. Aus dem 
Vorratsbehalter 12 stromt Fluid F iiber die Fullleitung 19 in 
den Zylinderraum 16 und driickt dabei den Kolben 15 aus 
dem Zylinderraum 16. Bei diesem Vorgang wird der Kolben 
15 von dem Linearmotor 17 von einem leichten Gegendruck 
gebremst, wodurch sich die Gesch windigkeit des Koibens 
verringert, um einen Druckabfall unter den Vorratsdruck 
und damit eine Gasbildung zu vermeiden. Ermoglicht wird 
dieser Regelvorgang durch den in Fig. 2 dargestellten und 
mit einer Stopfbuchse S versehenen Plungerkolben 15. Die 
Stopfbuchse S ist hierbei durch den Deckel D auf Vorrats- 
druck vorgespannt, so dass sie sich nur soweit verformt, 
dass bei diesem Druck ein Austreten des Fluids F zwischen 
Kolben 15 und Zylinder 16 verhindert wird. Bei dieser Vor- 
spannung weist die Stopfbuchse S nur eine geringe Reibung 
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auf, der Kolben 15 lasst sich sotnit leicht aus dem Zylinder 
16 herausbewegen. 

[0037] Je hoher der Druck wahrend der Kompressions- 
phase ist desto starker driickt das Fluid F gegen die An- 
griffsflache A des Mctallrings R, wodurch dieser gegen ein 
Paket aus Kohlefaserverbundringen C gepresst wird. Durch 
diesen Vorgang werden die Kohlefaserverbundringe C de- 
formiert. Hierdurch steigt ihre Dichtfahigkcit und somit 
dichten sie den Raum zwischen Kolben 15 und Zylinder 16 
zunehmend gegen hdhere Driicke ab. Der Fluiddruck bleibt 
somit wahrend der gesamten Fiillphase im Wesentlichen auf 
dem Niveau des Vorratsdrucks. Damit wird eine Gasbildung 
vermieden. Kiihlkanale K im Gehause G des Zylinders 16 
fiihren ein Kiihlmedium, das den Zylinder 16 kuhlt. Ein Sie- 
den des Fluids F wird damit zusatzlich verhindert 
[0038] Ist der Kolben 15 nahezu vollstandig aus dem Zy- 
linderraum 16 herausbewegt worden und der Zylinderraum 
16 mit Fluid gcfullt so ist die Fiillphase beendet und die 
Spulphase beginnt. 

[0039] In der Spulphase (siehe Fig. 3) werden die Ab- 
sperrventile 25 und 26 geoffhet (gekennzeichnet durch "+"). 
Der Kolben 15 wird vom Linearmotor 17 in den Zylinder- 
raum 16 bewegt. Das Riickschlagventil 20 verhindert, dass 
Fluid F in die Fullleitung 19 zuriickstromen kann. Das Fluid 
F stromt uber die Dosierleitung 21 und die Spiilleitung 23 in 
die Fullleitung 19 zuriick. Dabei wird das in der Dosierlei- 
tung befindliche, Gasblasen enthaltende Fluid F gegen 
neues, nahezu gasfrcies Ruid ausgctauscht Hat der Kolben 
15 einen gewissen Weg zuriickgelegt, so schlieBen die Ab- 
sperrventile 25 und 26, womit die Kompressionsphase be- 
ginnt 

[0040] Das im Zylinder 16 sowie in der Dosierleitung 21 
befindliche Ruid F wird in der Kompressionsphase (siehe 
Fig. 4) durch ein Hineinbewegen des Kolbens 15 in den Zy- 
linder 16 bei zugespcrrten Abspcrrvennlcn 25 und 26 so 
weit komprimiert, bis der Druck etwas unter dem Druck der 
Schmelzekammer 13 liegt. Der Kolben 15 kann eine ge- 
wisse Zeit lang in dieser Position verbleiben, damit gebilde- 
tes Gas sich in Riissigkeit zuriickverwandeit. Das Absperr- 
ventil 26 wird anschlieBend geofihet, womit die Dosier- 
phase eingeleitet wird. 

[0041] In der Dosierphase (siehe Fig. 5) wird der Pumpen- 
kolben 15 weiter in den Zylinder 16 bewegt, wodurch das 
Ruid uber die Dosierleitung 21 und eine Einspeiseduse 29 
in die Schmelzekammer 13 eingespeist wird. Die Einspeise- 
diise 29 weist ein federbelastetes Ruckschlagelement 32 auf 
(siehe Fig. 6), welches entgegen der Ruidflussrichtung 
schlieBt und in Ruidflussrichtung gegen den Widerstand der 
Kraft einer Feder 33 offnet Auch die Einspeiseduse 29 
weist Kiihlkanale 34 auf, in denen ein Kiihlmedium stromt. 
Die Kiihlung der Einspeiseduse vermindert die Gasbildung. 
Die Einspeisung erfolgt vorzugsweise mit Hilfe eines in der 
deutschen Anmeldung 101 37 073 beschriebenen Mischmo- 
duls. Mit diesem Vorgang ist ein Dosierzyklus beendet 
[0042] Die eindosierte Menge des Ruids F sowie die 
Schneckendrehzahl der KunststofrVerarbeitungsmaschine 
M wird gem es sen und uber nicht dargestellte Leitungen an 
die Dosiersteuerung 14 ubermittelt Die Dosiersteuerung 14 
ermittelt eine Abweichung der Ist-Menge von der Soll- 
Menge und reguliert die Abweichung bei der folgenden Do- 
sierphase durch eine Anpassung des Kolbcnweges. Der Ist- 
Kolbenweg wird dabei mit Hilfe der Wegmesseinrichtung 
18 aufgenommen und uber die Messleitung 30 an die Do- 
siersteuerung 14 Qbertragen. Der von der Dosiersteuerung 
14 berechnete Soll-Kolbenweg wird uber die Linearmotor- 
Steuerleitung 31 an den Linearmotor 17 iibertragen. 
10043] Wahrend der Kompressionsphase wird der Druck 
in der Schmelzekammer 13 gemessen und von der Dosier- 



steuerung 14 mit dem Wert in der Dosierleitung 21 vergli- 
chen. Die Dosiersteuerung 14 veranlasst den Linearmotor 
17 so lange dazu, den Kolben 15 in den Zylinder 16 hinein- 
zubewegen, bis der Druck in der Dosierleitung 21 gleich 
5 dem Druck in der Schmelzekammer 13 ist. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Dosieren eines als Aufschaummittel 
dienenden Ruids in eine Schmelzekammer einer 
Kunststoffverarbeitungsmaschine, mit einer Fiillphase, 
in der ein Ruid aus einem Vorratsbehalter unter Druck 
in mindestens eine Pumpe stromt, wodurch der Kolben 
aus dem Zylinder der Pumpe herausgedriickt wird, mit 
einer Kompressionsphase, wahrend der sich der Kol- 
ben in den Zylinder der Pumpe hineinbewegt bis der 
Druck zwischen Pumpe und Ventil im Wesentlichen 
dem Druck in der Schmelzekammer entspricht sowie 
mit einer Dosierphase, in der das Ruid in die Schmel- 
zekammer eingedriickt wird, dadurch gekennzeich- 
net, dass in einer der Kompressionsphase vorangestell- 
ten Spulphase der Kolben in den Zylinder der Pumpe 
hineinbewegt wird, um im Wesentlichen das gesamte 
in der Dosierleitung vorhandene Ruid mit Hilfe einer 
Spiilleitung gegen neues, im Wesentlichen gasfreies 
Ruid auszutauschen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Ist-Kolbenweg wahrend der Dosierphase 
gemessen und aus der Abweichung zwischen der Ist- 
und der Sollmenge des in die Schmelzkammer einge- 
speisten Ruids ein Soll-Kolbenweg ermittelt wird 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass wahrend der Fiillphase der 
Kolben durch den Vorratsdruck aus dem Zylinder her- 
ausgedriickt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet dass wahrend der Fiill- 
phase die Bewegung des Kolbens zur Verhinderung ei- 
nes zu starken Druckabfalls abgebremst wird. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet dass das am Ende der 
Kompressionsphase erreichte Druckniveau zum 
Zwecke der vollstandigen Kondensation der gasformi- 
gen Bestandteile eine definierte Zeit lang gehalten 
wird. 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, mit mindestens zwei Pumpen, dadurch gekenn- 
zeichnet dass die Arbeitszyklen zur VergroBcrung der 
Dosiermenge synchron getaktet sind. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, mit 
mindestens zwei Pumpen, dadurch gekennzeichnet 
dass die Arbeitszyklen zur Annaherung einer kontinu- 
ierlichen Dosierung zeitversetzt getaktet sind. 

8. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet dass der Druck des 
Ruids am Ende der Kompressionsphase geringfugig 
unterfaalb des Schmelzedrucks liegt 

9. Vorrichtung zum Dosieren eines Ruids in eine 
Schmelzekammer einer KunststoflVerarbeitungsma- 
schine, mit mindestens einer Pumpe, die eingangsseitig 
uber eine Fullleitung mit einem als Ruidquclle diencn- 
dem Vorratsbehalter in Verbindung steht wobei die mit 
einer Dosiersteuerung verbundene Pumpe einen Zylin- 
der sowie einen von einem Linearmotor angetriebenen 
Kolben aufweist und ausgangsseitig mit einer zwischen 
Pumpe und einer Einspeiseduse angeordneten Dosier- 
leitung verbunden ist dadurch gekennzeichnet dass 
die Fullleitung (19) sowie die Dosierleitung (21) durch 
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eine Spulleitung (23) verbunden sind, dass die Dosier- 
leitung (21) sowie die Spulleitung (23) mil Absperr- 
ventilen (25, 26) unabhangig voneinander verschlieB- 
bar sind und dass die Pumpe (11) mit einer auf den Vor- 
ratsdruck abgestimmten, eine druckabhangige Dich- 5 
tung zwischen Kolben (15) und Zylinder (16) bilden- 
den Stopfbuchse (S) versehen ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gckenn- 
zeichnet, dass der Kolben (15) als Plungerkolben aus- 
gebildet ist. 10 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Dosiersteuerung (14) 
mit Messvorrichtungen verbunden ist, welche den 
Druck in der Schmelzekammer (13) der Kunststoffver- 
arbcitungsmaschine (M), die Schneckcndrehzahl, den 15 
Druck in einer Dosierleitung (21), die Menge des ein- 
gespeisten Fluids sowie den von dem Kolben (15) zu- 
riickgclegten Weg messen. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Pumpe 20 
(11) und dem Absperrventil (25) ein als federbelastetes 
Sitzventil ausgebildetes Sicherheitsventil (22) ange- 
ordnet ist, welches das ungewollte Ausstromen des 
Fluids (F) aus dem Vorratsbehalter (12) verhindert. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 25 
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei parallel 
geschaltete Pumpen (U) vorgesehen sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Zylinder (16) sowie 
die Einspeisediise (29) mit einer Wasserkiihlung verse- 30 
hen sind. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Einspeisediise (29) 
mit einem federbelasteten Ruckschlagelement (32) 
versehen ist, das entgegen der Fluidflussrichtung 35 
schlieBt und in Fluidflussrichtung der Federkraft entge- 
genwirkend offhet. 
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BASIC-ABSTRACT: 

NOVELTY - Dosing a feed of a liquid foaming agent (F) into the melting chamber (13) of a 
plastics processing machine (M), e.g. a screw extruder, during the flushing phase preceding 
the compression phase comprises advancing a plunger piston (15) into the pump (1 1 ) cylinder 
(1 6) of the dosing unit (1 0) to exchange all the liquid still present in the dosing channel (21 ) for 
fresh gas-free liquid using a flushing channel (23). 
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DETAILED DESCRIPTION - Dosing a feed of a liquid foaming agent (F) into the melting 
chamber (13) of a plastics processing machine (M), e.g. a screw extruder, during the flushing 
phase preceding the compression phase comprises advancing a plunger piston (15) into the 
pump (1 1 ) cylinder (1 6) of the dosing unit (1 0) to exchange all the liquid still present in the 
dosing channel (21) for fresh gas-free liquid using a flushing channel (23). The filling channel 
(19) and the dosing channel are both linked to the flushing channel. The dosing channel and 
the flushing channel have valves (25,26), closing independently of each other. A stuffing box 
at the pump gives a pressure related seal between the piston and the cylinder, matching the 
pressure at the supply (12). 

USE - The system is for a dosed feed of a liquid foaming agent into the melting chamber of 
e.g. a plastics screw extruder. 

ADVANTAGE - The operation ensures that the liquid foaming agent is free of gas bubbles 
when fed into the melting chamber. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The drawing shows a circuit diagram of the liquid foaming 
agent dosing system. 
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